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Resumo 


Ferramentas transfer, Sistema transfer, Modelação, Simulação, Velocidade 
prensa, Velocidade servomotores; Otimização 


A crescente necessidade das empresas em aumentar a produtividade, reduzir 
os tempos de paragens assim como os respetivos custos associados, tem 
colocado os gabinetes de projeto numa pressão constante na procura de 
metodologias de otimização. 


Neste âmbito, pretende-se otimizar a cadência em Ferramentas transfer, ou 
seja aumentar o nº de golpes médios realizados pela Ferramenta. Assim sendo, 
fez-se uma abordagem ao problema através de duas metodologias diferentes, 
a primeira baseada na alteração dos diferentes mecanismos presentes no 
sistema transfer e a segunda na modificação da construção da ferramenta. 


Os resultados obtidos demonstraram que a primeira metodologia apresentava 
um sistema mais complexo e com mais imperfeições sem se verificar qualquer 
otimização significativa, enquanto que na segunda metodologia se atingiu um 
acréscimo na velocidade da prensa e respondeu-se satisfatoriamente à 
problemática em questão. 


Conclui-se portanto que é possível promover otimizações na maior parte dos 
processos transfer, contudo é necessário um estudo aprofundado de todo o 
processo envolvido. 


Keywords 


Abstract 


Transfer dies, Transfer system, Modeling, Simulation, Speed press, Speed servo 
motors, Optimization 


Companies need to continuously increase their productivity for the sake of 
competitiveness, by reducing stop times and respective associated costs. 
Project offices are for this reason under constant pressure searching for 
optimization methodologies. 


In this project, it is intended to optimize the cadence of transfer dies, which 
means increase the number of hits carried out by the descending punch tool. 
This problem was approached through two different methodologies. The first 
one was based in the alteration of the different mechanisms presents in transfer 
system and the second in the modification of the tool’s construction. 


The results have demonstrated that the first methodology led to more tool 
complexity and higher chances of failure without any significant optimization, 
whereas in the second methodology press cadence was increasead 
substantially, answering satisfactorily the question posed. 


It can be concluded that it is possible to promote optimizations in most of 
transfer press processes, once a careful and meticulous study is carried out. 
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Glossário 


Disponibilidade - 


Esboço - 


Golpes Médios - 


Linha de prensas “tandem” 


Passo da Ferramenta - 


P0800TO1 - 


P01250TA1 - 


Referência - 


indicador da Gestamp que consiste na razão entre o 
tempo de Produção e o tempo de Abertura. Em termos 
práticos o resultado fornece o valor em que a referência 
esteve em produção, sem paragens ou avarias. 


em conformação, é um pedaço de chapa do qual é 
obtido de uma chapa em bruto normalmente isento de 
processos (de furos e chanfros) do qual se obtém um 
produto que adquire a forma de uma matriz imposta 
pela ação de um punção. 


indicador da Gestamp que consiste na razão entre o nº 
totalde golpes e o tempo de Abertura. Em termos 
práticos o resultado fornece o número de peças que 
são produzidas por hora. 


é constituída por uma distribuição simples de prensas 
segundo uma linha e separadas entre si por uma 
distância comum. Numa linha de prensas “Tandem”, 
existe uma prensa e a sua respetiva ferramenta 
individual para cada passo do processo de fabrico da 
peça. À medida que a peça é conformada, esta é 
movimentada de uma prensa para a seguinte, até ao 
final da linha. 


é a distância entre dois postos de conformação 
consecutivos medidos paralelamente ao eixo. 


designação interna da Gestamp, que significa Prensa 
com capacidade de Força de 8000 KN, Processo Transfer 


(T). 


designação interna da Gestamp, que significa Prensa 
com capacidade de Forca de 12500 KN, Processo 
Transfer (T) ou Progressivo (A). 


designação interna da Gestamp, para identificar cada 
peça, composto por um código de letras e números, no 
caso em estudo tem a seguinte designação E843243U1E. 


Tempo de Abertura - 


Tempo de Produção - 


Sistema Pick and Place - 


indicador da Gestamp em que corresponde ao tempo em 
que a referência está em máquina, considerando tanto 
tempos produtivos como não produtivos (tais como 
paragens, avarias, ajustes). 


indicador da Gestamp em que corresponde ao tempo 
em que a referência está efetivamente em Produção, 
considerando neste caso apenas tempos produtivos, aos 
quais pode incluir tanto peças operacionais como 
defeituosas. 


é um sistema de manipulação automatizado em que 
executa a movimentação dos formatos, esboços 
previamente cortados, para colocação nas cintas de 
entrada na ferramenta. 


Fórmulas - Gestamp 


Tempo de Abertura = tempo de Produção + > tempoSavarias/ajustes (min) 


Golpes Totais (“oes 


Golpes Médios = A 


Tempo de Abertura 


Custo de Paragens = Y, tempOSqyarias/ajustes X P (€) 


B — Custo da maquina em produção 250 €/h 


xi 


Acrónimos 


GAV — Gestamp Aveiro 

NGMF — Nº de Golpes Médios Ferramenta 
CN — Comando Numérico 

DP — Departamento de Produção 

VAT — Velocidade atuação transfer 

AAT — Ângulo atuação transfer 


CAD — Computer-aided Design (Desenho Assistido por Computador) 
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Capítulo 1 


Introdução 


Neste capítulo evidencia-se a apresentação da 
entidade de acolhimento, o enquadramento 
deste projeto, a motivação e objetivos que 
levaram à escolha deste tema e também a 
estrutura do documento. 
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1. Introdução 


1.1. Apresentação Gestamp Aveiro 


A presente dissertação pretende documentar o projeto final referente ao 5º ano do 
Mestrado Integrado em Engenharia Mecânica da Universidade do Aveiro. O projeto 
é baseado no trabalho de estágio curricular realizado na empresa Gestamp Aveiro, 
S.A (Figura 1). A Gestamp Aveiro foi inserida no grupo multinacional Espanhol, na sua 
divisão automóvel Gestamp Automación, que é um grupo internacional que desde 
2001, se dedica ao desenho, desenvolvimento e fabricação de componentes e 
conjuntos metálicos para o automóvel, estando especializado no desenvolvimento 
de produtos que contribuem para diminuir o peso dos veículos e aumentar a sua 
segurança, a fim de conseguir uma redução do consumo de energia e um menor 
impacto no meio ambiente [1] [2]. Este mercado possui um grande potencial de 
crescimento derivado da necessidade de os fabricantes de veículos recorrerem cada 
vez mais a fornecedores para a produção deste tipo de componentes do veículo. 
Neste sentido a importância de responder de forma rápida às exigências dos clientes 
através da dinamização dos processos produtivos, obtendo a máxima produtividade 
e qualidade aliada à flexibilidade dos processos, levou à criação de manuais com as 
melhores práticas identificadas nas várias áreas de atuação, pretendendo que todos 
os colaboradores da empresa tenham acesso a essa informação e sigam uma forma 
de execução idêntica em todos os produtos suportando os objetivos estratégicos do 
Grupo [3]. 


pirata 
+. 
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ENE === = q | 
Figura 1- Instalações da Empresa Gestamp Aveiro (retirada de [1]) 
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A Gestamp Aveiro dispõe de uma ampla gama de produtos fabricados 
fundamentalmente a partir do aço, que se integram na carroçaria do veículo, em 
componentes de chassis e mecanismos, tais como pedaleiras, sistemas de travão de 
mão, suportes de baterias, montagem de dobradiças [4]. 


Os principais processos de fabrico dos produtos metálicos incluem: 
i. Estampagem 
ii. Soldadura/Montagem 


iii. Pintura 


O processo de estampagem é um processo tecnológico de obtenção de peças ocas 
por deformação plástica de chapas planas. A estampagem é um sector equipado com 
prensas mecânicas e hidráulicas, dedicadas a processos progressivos e transfers [1]. 
(Figura 2) 


tia > go ` 
Figura 2- Setor da Estampagem (retirada de [1]) 


O processo de soldadura é diferenciada em 2 tipos: soldadura por pontos (resistência) 
e soldadura MIG/MAG (Figura 3). O processo consiste na fusão de materiais baseados 
no calor gerado pela corrente elétrica e aplicação de força mecânica ou pelo princípio 
de soldadura por arco elétrico entre a peça e o consumível em forma de arame. A 
fabricação de conjuntos metálicos é descrito por este processo de ligação de um 
produto ou vários produtos e/ou componentes (porca, parafuso, perno, casquilho, 
varão) [1]. 
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Figura 3-Setor da Soldadura (retirada de [1]) 


O processo de pintura é um processo automatizado em linha que possui 
essencialmente as seguintes fases: Pré-tratamento - Pintura - Secagem e 
Polimerização. O processo de pintura cataforese por imersão permite obter a maior 
resistência à corrosão, considerado um processo de preferência no sector automóvel 
[1]. (Figura 4) 


WA 
Figura 4-Setor da Pintura (retirada de [1]) 
O Grupo Gestamp Automación opera num mercado global em 3 continentes (Europa, 
América, Ásia) distribuídos por 18 países com 68 empresas e 13 centros de I&D. A sua 
lista de Clientes inclui marcas como: Grupo PSA, Renault, VW, GM, Ford, Seat, Skoda, 
Nissan, Vauxhall, Mitsubishi Motors, que se encontram representadas pelos 
coloridos no mapa da Figura 5. Entre os vários clientes, na GAV destacam-se como 
principais: o Grupo (PSA), Renault/Nissan, Volkswagen, General Motors (GM) e Ford. 


Para além destes, a GAV comercializa ainda para diversas indústrias auxiliares intra e 
extra grupo [1]. 
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Figura 5 — Distribuição e identificação dos principais clientes do Grupo Gestamp pelos continentes assinalados 
(retirada de [1]) 


1.2. Enquadramento 


Como referido previamente a Gestamp Aveiro é uma empresa que se dedica ao 
fabrico de componentes e conjuntos metálicos para a indústria automóvel. A 
competitividade que existe na indústria automóvel, por parte das empresas 
concorrentes, requer à Gestamp Aveiro um elevado nível de características de 
qualidade, eficiência e eficácia, que se adquire através de um longo processo de 
aprendizagem, para de certa forma cumprir da melhor maneira possível as tarefas a 
que se compromete executar. O contínuo esforço do processo de melhoria é a base 
para um trabalho de excelência, tentando sempre alcançar processos mais eficazes e 
mais produtivos, nunca se resignando com o caso presente [2]. 


Neste âmbito, pretende-se otimizar a cadência em Ferramentas transfer, ou seja 
aumentar o nº de Golpes médios realizados pela Ferramenta (NGMF), para que isso 
seja possível é necessário que a velocidade do transfer, consiga deslocar as peças de 
uma estação para a seguinte de modo a realizar as sucessivas operações de 
conformação de uma forma mais rápida, ou noutra vertente alterar a tipologia de 
construção da própria ferramenta para permitir uma deslocação mais curta do 
transfer até às zonas das operações de conformação. Neste contexto, o principal 
objeto de estudo deste projeto será o transfer e a ferramenta, em que através da 
análise e desenvolvimento de propostas de melhoria serão estudados os vários 
sistemas transfer e as diferentes tipologias de construção de ferramentas, com vista 
à implementação de medidas técnicas dando predominância à sua fiabilidade para 
assim se conseguir aumentar o NGMF. 
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